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(54) Kokillenplatte einer Kokille mit trichterformigem Eingiessbereich zum Stranggiessen von 
Metal! 



(57) Die Erfindung betriffl eine Kokillenplatte einer 
Kokille zum StranggieBen von Metall mit einem tricrtter- 
formig in GieBrichtung zum Format des gegossenen 
Stranges verjungten EingieBbereich (5) und einer mit 
Schlitzen (7) versehenen Ruckwand, in denen ein flus- 
siges Kuhlmedium stromt. Zum Zwecke der Verringe- 
rung der Verformung der dem Strang zugewandten- 
Arbeitsoberflache und der Vermeidung von Rissen auf 
dieser Oberflache weisen auf wenigstens einem 
Hohenabschnitt der Kokillenplatte die Schlitze (7) in 
ihrem Verlauf nicht mehr als 30 Grad von der Horizonta- 
len ab. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft die Ausgestaltung 
einer Kokillenplatte einer Kokille zum StranggieBen von 
Metall mit einem trichterformig in GieBrichtung zum For- 
mat des gegossenen Stranges verjungten EingieBbe- 
reich und einer mit Schlitzen versehenen Ruckwand, in 
denen ein flussiges kuhlmedium strGmt. 
[0002] Aufgabe der Kokille ist es, den Strang zu for- 
men und der Schmelze die fur das Schalenwachstum 
erforderliche Warme zu entziehen. Am Kokillenaustritt 
muB die Schale so dick sein, daB sie den thermischen 
und mechanischen Belastungen widerstehen kann und 
der Strang mit Sicherheit nicht aufreiBt. 
[0003] Die Warme wird in der Kokille vom Stahl an 
das Kuhlwasser abgeleitet, welches in gebohrten Kana- 
len strdmt oder in Schlitzen, welche in die Ruckwand 
der Ptatten eingefrast sind und rnit der Oberf lache des 
Wasserkastens rechteckige Kanale bilden. 
[0004] Entsprechend dem Stand der Technik ver- 
laufen die Kuhlkanale bzw. Schlitze senkrecht, d.h. in 
GieBrichtung, um eine moglichst gleichmaBige Warme- 
abfuhr uber die Plattenbreite zu erzielen. Die Anord- 
nung der Bohrungen bzw. Schlitze und die Festiegung 
deren Abmessungen erfolgt so, daB uber die Platten- 
oberflache eine moglichst gleichmaBige Warmeabfuhr 
gewahrleistet ist. 

[0005] Bei der Auslegung einer Kokillenplatte wird 
auBerdem die Anordnung der Gewinde bzw. Gewinde- 
einsatze fur die Schrauben berucksichtigt, mit denen 
die Platte am Wasserkasten befestigt ist. Die Anzahl der 
Befestigungspunkte muB ausreichend groB sein, damit 
sich die Platte aufgrund der thermischen Belastung 
wahrend des GieBvorganges nicht uber ein tolerierba- 
res MaB verformt. 

[0006] Platten mit senkrecht verlaufenden Schlitzen 
haben sich fur das VergieBen von Brammen allgemein 
durchgesetzt. 

[0007] Gebohrte Platten sind in der Fertigung ver- 
gleichsweise teuer und werden deshalb nur dort bevor- 
zugt eingesetzt, wo es auf geringe Verformung des 
Kokillenhohlraumes ankommt, wie z.B. beim Stranggie- 
Ben von VorblCcken. 

[0008] Trotz der groBen thermischen Belastung 
beim Kontakt mit der Stahlschmelze ist es bei richtiger 
konstruktiver Auslegung und Wahl des Werkstoffes 
ohne weiteres moglich, die Bildung von Rissen auf der 
Arbeitsoberflache der Kokillenplatten auszuschlieBen. 
Dennoch fuhrt der Gebrauch der Platten im Laufe der 
Zeit zu Schadigungen der Arbeitsoberflache wie 
mechanischem VerschleiB, Kratzern, die z.B. beim Ein- 
und Ausfahren des Kaltstranges und bei der Schmalsei- 
tenverstellung wahrend des GieBvorganges entstehen, 
und lokalen Verformungen, welche zur Bildung eines 
Spaltes mit den Schmalseiten fuhren. 
[0009] Die Lebensdauer einer Kokillenplatte hSngt 
im wesentlichen von der Hauf igkeit, Lage und Tiefe der 
genannten Schadigungen ab und der Anzahl der mogli- 



chen Nachbearbeitungen, bei denen jeweils eine 
Schicht von der Arbeitsoberflache mechanisch abgetra- 
gen wird. * - 

[0010] Die Idee des trichterformigen EingieBberei- 
5 ches ist auf die Bestrebung zuruckzufuhren, einen mog- 
lichst dunnen Strang zu vergieBen, welcher nach dem 
Verlassen der GieBmaschine In Brammen zerteilt und 
uber einen Ofen direkt dem WalzprozeB zugefuhrt wer- 
den kann. 

10 [0011] Die Abmessungen des EingieBbereiches 
werden im wesentlichen durch den Querschnitt des zu 
vergieBenden Stranges, die Abmessungen des GieB- 
rohres und dessen Eintauchtiefe in die Schmelze 
bestimmt. 

rs [0012] Beim Betreiben mehrerer StranggieBanla- 
gen mit gebohrten und geschlitzten Kokillenplatten aus 
unterschiedlichen Kupferlegierungen, welche einen 
trichterformigen EingieBbereich mit unterschiedlichen 
Abmessungen bilden, wurde festgestellt, daB nach 

20 einer vergleichsweise geringen Anzahl von wenigen 
hundert Gussen in Hone des Badspiegels Risse in den 
Kokillenplatten entstehen. Bei durchschnittlich 3 - 4 
Nachbearbeitungen ergibt sich deshalb im Vergieich zu 
Kokillenplatten mit ebenen Arbeitsoberflachen eine um 

25 ein Vielfaches geringere Gesamtlebensdauer von etwa 
1000 Schmeizen. 

[0013] Diese Risse sind das Ergebnis der Ermu- 
dung des Kokillenwerkstoffs infolge der plastischen 
Wechseldehnung. Messungen mit Thermoelementen in 

30 den Kokillenplatten und statistische Auswertungen zum 
RiBbefall haben gezeigt, daB sich die Risse immer im 
Ubergangsbereich Trichter-Parallelteil befinden und 
nicht durch eine uberdurchschnittliche lokale thermi- 
sche Belastung verursacht werden. 

35 [0014] Die Verteilung der Spannungen und Deh- 
nungen uber die Breite einer Kokillenplatte, egal ob mit 
ebenen oder gewolbten Arbeitswanden, wird neben 
dem Querschnitt von der Anzahl der Festhaltepunkte, 
deren Lage und der Federkonstante der Festhalte- 

40 schrauben bestimmt. Je geringer die Anzahl der Fest- 
haltepunkte, um so ungleichmaBiger verteilen sich die 
Spannungen und Dehnungen uber die Kokillenplatte. 
Sie konzentrieren sich, je nach Anordnung der Festhal- 
tepunkte, zunehmend im Bereich einer der auBeren 

45 Reihen der Festhaltepunkte auf jeder Seite. Grundvor- 
aussetzung fur eine gleichmaBige Verteilung der Span- 
nungen und Dehnungen uber die Breite einer 
Kokillenplatte im Hinbiick auf die RiBvermeidung ist 
deshalb eine ausreichend groBe Anzahl der Festhatte- 

50 punkte. 

[0015] Durch weitergehende Untersuchungen und 
mit Hilfe der Berechnung von Spannungen und Deh- 
nungen wurde festgestellt, daB Entstehung der Risse in 
den Kokillenplatten durch zusatzliche Dehnungen im 
55 Obergangsbereich Trichter-Parallelteil begiinstigt wird, 
welche auf das Vorhandensein der fur die Bildung des 
trichterformigen EingieBbereiches dienenden Wolbung 
zuruckzufuhren sind. 
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[0016] Der Mechanismus der Entstehung dieser 
zusatzlichen Dehnungen kann anhand des in Fig. 1 
schematised dargestellten halben Querschnrtts des 
oberen Bereiches einer gebohrten Kokillenplatte 1 ver- 
standiich gemacht werden. Die Kokillenplatte ist mit den 5 
Festhalteschrauben S v S 2 . S 3 . S 4 , S 5 und S 5 am Was- 
serkasten 2 befestigt. Die Breite des Strang es .wird 
durch die Position der Schmalseite 3 bestimmt. Die 
Lageder Kuhlbohrungen wird durch die Arbeitsdicke d-,, 
d.h. den Abstand zur Arbeitsoberflache, und die Entfer- 10 
nung d 2 zur Ruckwand bestimmt. 
[0017] Die Erwarmung der Kokillenplatte 1 durch 
den Warmestrom q. z.B. wahrend der AngieBphase 
oder infolge der Verschiebung des Badspiegels, fuhrt 
irrfolge der Ausdehnung des Plattenwerkstoftes zu einer 15 
Langenanderung in Richtung zu den Schmalseiten 3 
hin, die im Falle einer ebenen Arbeitsoberflache nicht 
behindert wird und demzufolge keine zusatzlichen 
Spannungen oder Dehnungen in der Platte verursacht. 
Bei einer Kokille mit trichterformigem EingieBbereich 20 
mit der Breite B dagegen wird die Arbeitsoberflache der 
Plane zusatzlich gestaucht, weil sich dieser Bereich 
aufgrund der Befestigung der Platte mit den Festhalte- 
schrauben S-,, S 2 , S 3 . S 4 , S 5 und S 5 an den Festhalte- 
punkten mit der Lage X v X 2 . X 3> X 4 , X 5 und X 6 nicht frei 25 
ausdehnen kann. Bei der Abkuhlung der Platte. z.B. 
nach Beendigung des GieBvorganges, findet aufgrund 
der Schrumpfung eine entgegengesetzte Langenande- 
rung statt, und der zuvor gestauchte Bereich der 
Arbeitsoberflache wird zusatzlich gedehnt 30 
[0018] Die Verteilung dieser zusatzlichen Wechsel- . 
dehnung uber die Plattenbreite wird maBgeblich von der 
Kontur des gewolbten Bereiches, welche im voriiegen- 
den Fall durch die Radien R-| und R 2 sowie die Trichter- 
offnung T vorgegeben wird, der Lage X-j X 2 , X 3 , X 4 , X 5 35 
und X 5 der Festhalteschrauben S 1( S 2 , S 3 , S 4 , S 5 und 
S 5 in Bezug auf den Verlauf dieser Kontur und von der 
elastischen Nachgiebigkeit der Festhalteschrauben S-,, 
S 2 , S 3 , S 4 , S 5 und S 5 bestimmt. 

[0019] Die Intensitat dieser zusatzlichen Wechsel- 40 
dehnung bestimmen neben der thermischen Belastung 
der Kokillenplatte durch den Warmestrom q und den 
Materialeigenschaften des Plattenwerkstoffs zusatzlich 
folgende Parameter: die Arbeitsdicke zwischen der 
Arbeitsoberflache und den Kuhlbohrungen, die Platten- 45 
dicke d 2 zwischen den Kuhlkanalen und der Ruckseite 
und die Breite B des gewolbten Bereiches. 
[0020] Berechnungen fur in der GieBpraxis einge- 
setzte gebohrte und geschlitzte Kokillenplatten von 
Kokillen mit trichterformigem EingieBbereich zeigen, so 
daB die zusatzlichen Wechseldehnungen zusammen 
mit den Dehnungen, die aus der allgemeinen thermi- 
schen Belastung resultieren, einen Wert erreichen, der 
zu einer sehr schnellen Ermudung des Plattenwerk- 
stoffs infolge der plastischen Wechselverformung fuhrt. 55 
[0021] Will man die Belastung von gewolbten Kokil- 
lenplatten durch konstruktive MaBnahmen auf ein unkri- 
tisches MaB hinsichtlich der RiBanfalligkeit reduzieren, 




so ist es erforderlich, die Steifigkert des Plattenquer- 
schnitts zu vergroBern, im einfachsten Falle durch die 
Erhohung der Dicke zwischen den Kuhlkanalen und der 
Ruckwand der Kokillenplatte von d 2 auf ein erforderli- 
ches MaB. 

[0022] Da hinter den Kuhlkanalen kein Temperatur- 
gradient vorhanden ist, fuhrt die Erhohung der Platten- 
sterfigkeit durch VergroBerung der Plattendicke 
zwischen Ruckwand und Kuhlkanalen bei ein und der- 
selben thermischen Belastung zu einer gleichmaBige- 
ren Verteilung der Spannungen und Dehnungen uber 
die Plattenbreite. 

[0023] Die Ausdehnung der Kokillenplatte in hori- 
zontaler Richtung, welche die Entstehung von Rissen 
auf der Arbeitsoberflache begunstigt, wird verringert, 
weil sich die Platte hinter den Kuhlbohrungen im Ver- 
gleich zum Bereich zwischen der Arbeitsoberflache und 
den Kuhlbohrungen nicht so stark erwarmt und die uber 
den Kokillenquerschnitt gemittelte Temperatur insge- 
samt niedriger ausfallt. 

[0024] In diesem Sinne erfullt eine gebohrte Platte 
mit ausreichend groBer Dicke d 2 zwischen den Kuhl- 
bohrungen und der Ruckseite, welche mit einer erfor- 
derlich groBen Anzahl von Festhalteschrauben S-,, S 2 , 
S 3 , — , S n am Wasserkasten befestigt ist, die konstruk- 
tiven Voraussetzungen, bei denen die Arbeitsoberflache 
bis zu einer bestimmten thermischen Belastung q max 
riBfrei bleibt und bei Uberschreitung dieser thermischen 
Belastung gleichmaBig uber die Plattenbreite verteilte 
Risse aufweist. 

[0025] Der Nachteil solcher gebohrten Platten 
besteht darin, daB ihre Fertigung im Vergleich zu 
geschlitzten Platten sehr teuer ist. 
[0026] Deshalb liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, eine weitere Ausgestaltung einer Kokillen- 
platte einer Kokille mit trichterformigem EingieBbereich 
anzugeben, welche auf der Ruckseite wassergekuhlte 
Schlitze aufweist und auf der Arbeitsoberflache bis zu 
einer bestimmten thermischen Belastung q max riBfrei 
bleibt und bei Uberschreitung dieser thermischen Bela- 
stung gleichmaBig uber die Plattenbreite verteilte Risse 
aufweist, so daR eine mit Kokillenplatten mit ebenen 
Wanden vergleichbare Lebensdauer erreicht wird. 
[0027] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde. 
daB zur Vermeidung der RiBbildung auf der Arbeits- 
oberflache bei einer vorgegebenen Arbeitsdicke der 
Querschnitt der Kokillenplatte moglichst groB sein muB, 
weil die damit verbundene groBere Steifigkeit und gerin- 
gere horizontale Ausdehnung der Platte zu einer gleich- 
maBigeren Verteilung der Spannungen und Dehnungen 
uber die Breite dieser Platte fuhrt. 
[0028] Die Losung der Aufgabe gelingt mit der 
Erfindung dadurch, daB auf mindestens einem Hohen- 
abschnitt des gewolbten Bereiches der Kokillenplatte 
die Schlitze auf der Ruckseite. in denen das Kuhlwasser 
flieBt, so verlaufen, daB deren Neigung in ihrem Verlauf 
nicht mehr als 30 Grad von der Horizontalen abweicht. 
[0029] Weitere Einzelheiten und Merkmale der 
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Erfindung ergeben sich aus den nachstehenden Erlau- 
terungen und Darstellungen. Es zeigen: 

Fig. 1 den schematisch dargestellten halben Quer- 
schnitt des oberen Bereiches einer gebohr- 
ten Kokillenplatte, 

Fig. 2 die Ansicht a.) von oben und die Ansicht b.) 

der Ruckseite einer geschlitzten Kokillen- 
platte einer Kokille mit trichterformigem Ein- 
gieBbereich gemaB der Erfindung, 

Fig. 3 den Querschnitt C-C der in Fig. 2b darge- 
stellten Kokillenplatte mit Fulistucken und 
Bohrungen fur die Festhalteschrauben. 



[0030] Figur 1 zeigt die zuvor auf Seite 4 und fol- 
gende beschriebene gebohrte Kokillenplatte 1. GemaB 
Fig. 2 weist eine Kokillenplatte 4 einer StranggieBkokille 
mit trichterformigem EingieBbereich weist gemaB Fig. 2 
einen an der Kokillenoberkante 6 beginnenden gewolb- 
ten EingieBbereich 5 auf, der zu den Schmalseiten 3 
und in GieBrichtung auf das Format des gegossenen 
Stranges reduziert ist. 

[0031] Die Schlitze 7 verlaufen in mindestens 
einem Hdhenabschnitt der Kokillenplatte 4 auf der 
Ruckseite, in denen das Kuhlwasser flieBt, so, daB sie 
in ihrem Verlauf nicht mehr als 30 Grad von der Waage- 
rechten abweichen. 

[0032] Eine vorzugsmaBige Ausgestaitung sieht 
vor, daB die Schlitze uber die Plattenbreite durchge- 
hend waagerecht verlaufen, wie in Fig. 2 dargestellt ist. 
[0033] Die Tiefe und/oder die Breite der Schlitze 7 
und der Abstand zwischen ihnen kann uber die Hohe 
und/oder die Breite der Kokillenplatte sowohi verander- 
iich als auch unveranderlich sein. 
[0034] Eine weitere Ausgestaitung sieht vor, daB 
zur Erhohung der Stromungsgeschwindigkeit und zur 
Verringerung des Kuhlwasserdurchsatzes Fullstucke 9 
aus einem beliebigen Material in die Schlitze 7 einge- 
setzt sind. 

[0035] Die Fullstucke 9 konnen entlang der Schlitze 
7 in geeigneter Weise mit den Stegen, welche diese 
Schlitze abgrenzen, verbunden werden, urn die Steifig- 
keit des Plattenquerschnitts zusatzlich zu erhohen. 
Dadurch kann die fur die notige Stertigkeit des Kokilien- 
querschnitts erforderliche Dicke der Platte verringert 
werden, und die Abmessungen der Kokille konnen 
dementsprechend verWeinert werden. Ein weiterer Vor- 
teil ist die Verringerung der Mater ialkosten, wenn man 
den vergleichsweise hohen Preis des Kokillenwerk- 
stoffs, bei dem es sich ublicherweise urn eine Kupferle- 
gierung handelt, dem der Fullstucke, welche aus Stahl 
gefertigt sein konnen, gegenuberstellt. 
[0036] Wesentlich ist die Moglichkeit der getrennten 
Zufuhr des Kuhlmediums fur verschiedene H6henberei- 
che. Durch gezielte Beeinflussung des Warmeuber- 
gangs in der Kokille auf verschiedenen Hohen- 
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abschnitten kann auf diese Weise die Quaiitat des ver- 
gossenen Stranges verbessert werden 
[0037] Entsprechend der Erfindung kann das Kuhl- 
medium an einer Seite der Kokillenplatte zugefuhrt und 
5 an der anderen abgef uhrt werden. Vorteilhaft ist es, das 
Kuhlmedium an beiden Seiten zuzufuhren und in der 
Mitte abzufuhren oder in der Mitte zuzufuhren und an 
den beiden Seiten abzufuhren. Da in diesem Fall der 
Anstieg der Temperatur des Kuhlmediums beim Durch- 
w stromen der Kuhlschlitze halbiert wird, verringert sich 
dementsprechend die UngleichmaBigkeit des Warme- 
ubergangs uber die Plattenbreite. 
[0038] Auch ist es moglich, daB das Kuhlmedium in 
verschiedenen Schlitzen in entgegengesetzter Rich- 
15 tung strc-mt. Auf diese Weise wird die UngleichmaBig- 
keit des Warmeubergangs uber die Plattenbreite, 
welche auf den Anstieg der Temperatur des Kuhlmedi- 
ums beim Durchstrdmen der Kuhlschlitze zuruckzufuh- 
ren ist, zusatzlich verringert. 

Patentanspruche 

1. Kokillenplatte einer Kokille zum StranggieBen von 
Metall mit einem trichterformig in GieBrichtung zum 

25 Format des gegossenen Stranges verjiingten Ein- 
gieBbereich und einer mit Schlitzen versehenen 
RCickwand, in denen ein flussiges Kuhlmedium 
stromt, 

dadurch gekennzeichnet, 

30 daB zum Zwecke der Verringerung der Verformung 
der dem Strang zugewandten Arbeitsoberflache 
und der Vermeidung von Rissen auf dieser Oberf la- 
che auf wenigstens einem Hohenabschnitt der 
Kokillenplatte die Schlitze (7) in ihrem Verlauf nicht 
35 mehr als 30 Grad von der Horizontal en abweichen. 

2. Kokillenplatte nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schlitze (7) uber die gesamte Plattenbreite 
40 horizontal verlaufen. 

3. Kokille nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tiefe und/oder die Breite der Schlitze (7) 

45 und der Stege zwischen den Schlitzen (7) uber die 
H6he und/oder die Breite der Kokillenplatte (4) 
sowohi veranderlich als auch unveranderlich sein 
kann. 



so 4. Kokille nach Anspruch 1 , 2 oder 3 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Erhohung der Stromungsgeschwindigkeit 
des flussigen Kuhlmediums in die Schlitze (7) Full- 
stucke (9) aus einem beliebigen Material eingesetzt 
55 sind. 

5. Kokille nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daB zur Erhohung der Steifigkeit des Plattenquer- 
schnitts die Fullstucke (9) entlang der Schlitze (7) in 
geeigneter Weise mit den Ste'gen, "welche die 
Schlitze abgrenzen, verbunden sind. 

5 

6. Kokille nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zufuhrung des Kuhlmediums fur minde- 
stens zwei Hohenbereiche getrennt angeordnet ist. 

70 

7. Kokille nach Anspruch 1 Oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zufuhrung fur das flussige Kuhlmedium an 
einer Seite der Kokillenplatte (4) und die Abfuhrung 
an der anderen Seite angeordnet ist. ts 

8. Kokille nach Anspruch 1 Oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zufuhrung fur das flussige Kuhlmedium an 
den Seiten der Kokillenplatte (4) und die Abfuhrung 20 
in der Mitte angeordnet ist.. 

9. Kokille nach Anspruch 1 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zufuhrung fur das flussige Kuhlmedium in 25 
der Mitte der Kokillenplatte (4) und die Abfuhrung 
an den Seiten angeordnet ist. 

1 0. Kokille nach einem der Anspruche 8 Oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, so 
daB die Stromungsrichtung fur das Kuhlmedium in 
wenigstens zwei Schlitzen (7) entgegengesetzt 
gerichtet ist. 

1 1 . Kokille nach Anspruch 1 , 35 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Eiiassung der Temperatur der Kokillen- 
platte und/oder des Kuhlmediums an einem oder 
mehreren Punkten Temperaturfuhler angeordnet 
sind. 40 



45 



50 



55 
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E : alaree Patontdokumant. daa jedoch en* am odar 
nach dam AwnakJedatum veroftentllcnt wotdart lat 
D : in der Anmatdung angefuhrtes Dokument 
L : aus anderan &tindeo angefuhrtee Dokument 

i":Mll5iaddecgta^^ 



9 



EP 1 025 930 A1 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. 



EP 00 10 0948 



In dieaem Anhang smd die Mitctieder der Paterrtfamaieri der im obengenannten europaischen Rectierctienbericht aocjeJuiirtBn 

Die Angabon uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Date* das Europaisctien PaterrtamtS am 
Dieae Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr. 

20-04-2000 



Im Recherchenbericnt 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Vertfferrtiichung 



MitgfieoXer) der 
PateotfamiHe 



Fur nfihere Einzelheiten zu dlesem Anhang : siehe Amtsttatt des Europaischen Patentamts, Nr.1 2/82 



Datum der 
VerOffentlichung 



W0 9841342 


A 


24-09- 


1998 


US 
AU 
GB 


5927378 A 
6573798 A 
2337715 A 


27-07-1999 
12-10-1998 
01-12-1999 


JP 48028257 


A 


14-04- 


-1973 


JP 52033970 B 


31-08-1977 


US 3685571 


A 


22-08- 


-1972 


BE 
DE 
FR 
GB 


746411 A 
2005059 A 
2085223 A 
1246242 A 


24-08-1970 
19-08-1971 
24-12-1971 
15-09-1971 


6B 954719 


A 






KEINE 






GB 1082988 


A 






KEINE 
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